DE2643089 



Ori ginal document 



BEST AVAILABLE COPY 



Page 1 of 8 



Apparatus for producing collapsible containers 



Patent number: DE2643089 
Publication date: 1 978-03-30 
Inventor: 
Applicant: 
Classification: 

- international: 

- european: 

Application number: DE19762643089 19760924 
Priority number(s): DE19762643089 19760924 



AUTOMATION INDUSTRIELLE SA 



B29D23/20 



Also published as: 

ffi US4123312 (A1 

1 SU655295 (Al) 

S JP53040079 (A* 

I GB1 567696 (A; 

II FR2365426(A1 
@ CH6 14660 (A5; 
S IT1077680(B) 

less « 



Vie w INPADOC patent family 



Abstract not available for DE2643089 
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Apparatus for forming containers having a 
deformable tube and a closing cap attached to one 
end of the tube. A strip of deformable material is fed 
through a shaping tube and a mandrel axially 
positioned within the forming tube by means of an 
endless belt positioned within the mandrel and 
another endless belt positioned exterior of the 
mandrel. Welding means are provided to join the 
overlapped edges of the deformable material that 
has been shaped into a cylinder. Cutting means 
downstream of the welding means segment the 
welded cylinder into cylindrical tubes of desired 
length. A tube head is molded onto one end of each 
cylindrical tube. 
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BACKGROUND OF THE INVENTION 

The invention relates to ah apparatus for producing collapsible containers with a deformable tubular boc 
formed of a thermoplastic foil strip and a closing cap. The apparatus includes a continuously moving fe< 
device for a laminated strip, a two-stage shaping device with a shaping tube and a mandrel and 
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Pa tentansp ruche 

1. Anlage zur Herstellung zusammendriickbare:r Behalter mit 
einem verf ormbaren Hohrkorper aus einem ,thermoplasti- 
schen Polienband und mit einer VerschluBkappe, mit einer 
kontinuierlich laufenden Zufiihrungsvorrichtung des Schicht- 
bandes, einer zweistufigen Pormvorrichtung mit Pormmuffe 
und Dorn und kontinuierlich angetriebenen Transportriemen f 
mit einer SchweiBvorrichtung, mit einer Kiihlvorrichtung 

sowie. mit Luftzufuhr in die Pormvorrichtung zur Verminde- 

i 

rung der Eeibung, mit einer Schneidvorrichtung, mit einer 
kontinuierlich arbeitenden Transportvorrichtung sowie mit 
auf einer Drehscheibe angeordneten Bearbeitungsstationen. 
zufiihrbaren Spindeln zum Verbinden der hergestellten Hohr- 
korper mit den VerschluBkappen, dadurch gekenn 
z e i c h n e t f daB in der zweistufigen Pormvorrichtung 
sowohl der Dora (8) als auch die Pormmuffe (5) eine Voll- 
form aufweisen und der Vorschub lediglich durch einen im 
Bereich der Schweifivorrichtung (9) angeordneten ange- 
triebenen Biem en (11) kontinuierlich erfolgt, dessen An- 
triebsrolle (12 f ) durch Eeibung liber den auf ihr laufenden 
• Biemen (11) und das geformte Folienirohr, einen zweiten im 
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Inneren und am hinteren Ende des Dorns (8) angeordneten 
iiber freilauf ende Hollen (12) laufenden Eiemen (10) mit- 
nimmt, daB der SchweiBvorrichtung (9) eine Quetschrolle 
(16) nachgeschaltet ist, daB eine direkte Kiihlung vorge- 
sehen ist und daB als Schneidvorrichtung (18) ein Quer- 
schneider mit einer Passersteuerung vorgesehen ist und 
daB eine verstellbare Aufnahme- und Transportvorrichtung 
(24) zur Wiederherstellung der zylindrischen Eohrfonn 
enthalten ist, daB die Zufuhrvorrichtung (28, 29) der 
verschweiBten Eohrkorper (23) auf die Spindeln (32) aus 
der koaxialen Lage gegeniiber einer Spindel (32) ausschwenk- 
bar ist, daB Vorrichtungen vorgesehen sind, die die Tuben- 
kopfe (33) derart mit den Bohrkorpern (23) verbinden, daB 
der Hohrkorper (23) des fertigen Behalters (37) dessen 
Kopf (33) uberlappt, und daB Bearbeitungsstationen zum 
Erwarmen der Schulterzone (34) 'zum Anformen und Anschwei- 
Ben der Tubenkopfe (33) unter Druck sowie zum Kiihlen und 
Losen der Tuben von den Spindeln (32) und zum Entladen 
vorgesehen sind. 

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Formmuffe (5) im Bereich des Einfuhrungstrichters (6) 
einen Fuhrungsschlitz (?) aufweist. 

Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen dem Vorschubantrieb (21) und dem Querschneid- 
werk (18) ein stufenlos regelbares Ubersetzungsgetriebe 
(22) geschaltet ist. 
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.4. Anlage nach Anspruch 5* dadurch gekennzeichnet, daB der 
Querschneider (18) aus zwei ungleichmaBig and spielfrei 
rotierenden Messern (19) besteht. 

5. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die- verstellbare Aufnahme- und Transport- 
vorrichtung (24) zur Wiederherstellung der zylindrischen 
Eohrform derart anordenbar ist f daB sie das Folienrohr im 
Zeitpunkt des Schnitts erfaBt. 

6# Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 5$ 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Feinkorrekturvorrichtung 
zur Anpassung der Schnittlange an ein Druckbild vorgese- 
hen ist. 

7. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 6 f 
dadurch gekennzeichnet, daB das Ver- bzw. AnschweiBen 
durch Kontaktwarmeubertragung oder Eeibungswarme erfolgt. 

8. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 6 f 
dadurch gekennzeichnet, daB das Ver- bzw. AnschweiBen • 
durch Hochfrequenzinduktion bzw. Ultraschall erfolgt, 

9. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 8 f 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Vorrichtung zur takt- 
weisen Fortbewegung des Folienrohres zwischen Einlauf und 
Schneidvorrichtung vorgesehen ist. 
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10. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 9 t 
dadurcli gekennzeichnet, daB die Formmuffe (5) t der 
Dorn (8) und die Spindeln (32) answechselbar sind. 



11. Behalter, hergestellt auf der Anlage gemafi einem der 
Anspriiche 1 bis10 t dadurch gekennzeichnet, daB der Rohr- 
korper (23) mit seiner Innenflache auf dem Kappenkopf (33) 
verschweiflt wird. 

12. Behalter, hergestellt auf der Anlage geraafl einem der 
Anspriiche 1 bis 10 f dadurch gekennzeichnet, dafl der Eohr- 
korper (23) mit der Innenflache des Tubenkopfes (23) ver- 
schweiflt wird* 
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Anlage zum Herstellen zusammendriickbarer Behalter 



Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung ausammen- 
druckbarer Behalter mit einem verformbaren fiohrkorper aus 
einfcm thermoplastischen Folienband und mit einer VerschluB- 
kappe, mit einer kontinuierlich laufenden Zufiihrungsvorrich- 
tong des Schichtbandes, einer zweistufigen Formvorrichtung 
mit Formmuffe and Dorn und kontinuierlich angetriebenen Trans- 
portriemen, mit einer SchweiBvorrichtung, mit einer Kuhlvor- 
richtufcg sowie mit Luftzufuhr in die Formvorrichtung zur Ver- 
minderung der Reibung, mit einer Schneidvorrichtung, mit 
einer kontinuierlich arbeitenden Transportvorrichtung sowie 
mit auf einer Drehscheibe angeordneten^Bearbeitungsstationen 
zufiihrbaren Spindeln zum Verbinden der hergestellten Folien- 
rohre mit den VerschluBkappen. 

Derartige Anlagen sind aus den US-PSen 5 388 017 und 3 778 321 
bekannt. Aus der US-PS 3 388 017 1st eine Anlage zur Herstel- 
lung von Bohrkorpern aus einem thermoplastischen Bandmaterial 
bekannt, wobei das bandfoimige Material von unten von einem 
eine geringere Breite als das Bandmatfcrial aufweisenden ange- 
triebenen Porderriemen unterlagert vird und mit ihm gemeinsam 
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in eine geteilte und oben offene Fonnmuffe eingefiihrt wird. 
Ferner sind zwei angetriebene Biemen vorgesehen, wobei einer 
davon in Nuten des Doms gefiihrt und der andere derart ange- 
ordnet ist, daB durch beide Biemen die Uberlappungsatelle 
dea Eohrbandes wahrend dea Durchgangs durch den Formkorper 
druckbeauf schlagt geklemmt gefiihrt wird. 

Die Varmeiibertragung beim HahtschweiBen erfolgt durch Kon- 
taktwarae, welche ron Heizkorpern iiber das Transportband 
auf die Folie gebracht wird. 

Diese Anlage weist folgende Nachteile auf: das zu verschwei- 
Bende Band wird im Formkorper durch einen Forderriemen ein- 
gefiihrt, der die gesamte Inlage komplizierter macht und wo- 
bei Sorge dafur getragen werden aufl t daB dieser Forderriemen 
inuner derart gefiihrt bleibt, daB er auf keinen Fall in den 
Oberlappungsbereich des Eohrbandes gerat, was zu Storungen 
und zu einer schlechten Qualitat des hergestellten Eohrban- 
des fiihren wiirde. Bei der bekannten Anlage wird das eininal 
dadurch erreicht, daB das Band durch eine Fiihrungsrolle vor- 
geformt wird und zum anderen dadurch, dafl die Durchgangsoff- 
nung des Formblockes zwei verachiedene Durchmesser aufweist, 
einmal nur fiir den Durchgang des Eohrbandes und zum anderen 
fur den Durchgang des Eohrbandes und des Forderriemens und 
daB daher im StoBbereich im Querschnitt seitlich Ausschnitte 
vorgesehen sein miissen, die dem Forderriemen seitlich etwas 
Spiel lessen und zusatzlich am Boden Fiihrungswalzen ange ord- 
net sein miissen. 
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AuBerdem unterliegt der Forderriemen als thermisches Uber- 
tragungs element extremer thermischer Beanspruchung, da der- 
selbe Biemen durch die SchweiB-, als aiich die Kiihlzone ge- 
fiihrt wird. Dies hat den weiteren Nachteil, daB sowohl die 
Varme- als auch die Kalteubertragung nur indirekt iiber den 
Forderriemen erfolgen kann. 

Durch all diese MaBnahmen ist die Vorrichtting auBerst kom- 
pliziert und aufgrund der notwendigen Ausaparungen und Spiel- 
raume fur die Hiemen ist auch kein exakt runder Querschnitt 
des fiohrkorpers auch auBerhalb der Verbindungsnaht moglich f 
wodurch die Fonn des fiohrkorpers und damit letztlich sein 
endgultiges Aussehen leidet. Ferner wird der Forderriemen 
durch Umlenkrollen und Formung eines Halbrohres standig in 
andere Hichtungen verformt und am Formblock schleifend ge- 
f\ihrt f so daB er schnell verschleiBt und dauernd ausgewech- 
selt werden muB f was zu groBen AuBfallzeiten fuhrt. 

AuBerdem bewirkt die Kontaktwanne einen relativ geringen Vfir- 
kungsgrad, was zu einer begrenzten Arbeitsgeschwindigkeit 
fiihrt. Die Einwirkung der Kontaktwarme ist bezogen auf die 
Angriffsflache, d.h. die Folie, nur schwer zu kontrollieren 
und beansprucht groflere Toleranzen. 

Da Jeder der drei Forderriemen einzeln angetrieben werden mufi 
und bei notwendigerweise elastischen Bandern ein absolut syn- 
chroner Antrieb nicht moglich ist, treten zusatzliche Schwie- 
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rigkeiten auf, welche die Qualitat der hergestellten Bohr- 
korper vermindem. All diese Schwierigkeiten haben dazu ge- 
fuhrt, dafi sich diese Anlagen auf dem lubenaaachinenmarkt 
nicht eingefiihrt haben. 

Aub der US-PS 3 778 321 ist eine Anlage zur Herstellung von 
zusaamendruckbaren Behaltern nit einer Drehecheibe mit meh- 
reren drehbaren Spindeln, die verschiedenen Arbeit sstationen 
zufiihrbar sind, bekannt, wobei ein Folienband auf eine Spin- 
del iiberlappend aufgerollt, abgeschnitten and langsverschweiBt 
bzw. verklebt wird and an einem Ende derart durch Faltenlegen 
verformt wird, da£ eine VerschluBkappe auf setzbar ist, die 
durch Schweifien oder Kleben t?efestigt wird. 

Bei dieser Anlage ergeben sich erhebliche Schwierigkeiten, 
eine gerade Schnittkante, eine gleichfoimige tJberlappung und 
Bohlinge mit gleichea Durchmesser und mit einer SchweiBnaht 
von gleichmafiiger Foim zu erhalten. Veiterhin ist die Her- 
stellung der Kopfpartie durch Faltenlegen und Auf setzen und 
Verbinden einer VerschluBkappe sehr aufwendig und fiihrt letzt- 
lich zu einem schlechten Aussehen der Yerbindungsstelle, ins- 
be Bondere wenn verschweiBt wird f so dafi diese Vorrichtung 
noch nie fur eine industrielle Tubenproduktion zum Einsatz 
kam. Auflerdem las sen sich mit dieser Anlage keine hohen 
Stiickzahlen erreichen, da das Aufrollen, Abschneiden und 
VerschweiBen nacheinander taktweiae auf einer Spindel vor- 
genommen warden muB. 
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Es ist auch bekannt, VerschluBkopf e auf die Eohrkorper auf- 
zuspritzen, was zu.den bekannten Nachteilen fiihrt, die bei 
periodischem Sprit zen auftreten konnen and aafierdem zu ge- 
ringen AusstoBgeschwindigkeiten der gesamten Anlage fiihren. 

Aufgabe der Erfindung ist es, unter Vermeidung der den be- 
kannten Anlagen anhaftenden llachteilen eine Anlage zur kon- 
tinuierlichen Herstellung zusammendriickbarer Behalter zu 
schaffen, die einfach und koapakt gebaut ist und fertige, Kit 
VerschluBkappen versehene Behalter automatisch herstellt, so 
daB derartige Anlagen auch in Produktionsbe trie ben von Pull- 
giitern eingesetzt werden konnen und wobei die Behalter stu- 
fenlos einstellbare Langen aufweisen konnen, wobei sowohl 
bedruckte als auch unbedruckte Ausgangsfolien verarbeitbar 
sind und die hohe .AusstoBkapazitat aufweist und Behalter mit 
sauber verschweiBter Naht und von actionem Aussehen herzustel- 
len erlaubt. 

Ein weiteres Hauptziel der Erfindung ist as, eine konstant 
hohe Arbeitsgeschwindigkeit und damit eine wirtschaftlich© 
Produktion der Fiillbehalter sichersustellea. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemafl bei einer Anlage der ein- 
gangs genannten Art dadurch gelost f daB in der zweistufigen 
Formvorrichtung sowohl der Dorn, als auch die Pormauffe eine 
Vollfora aufweisen und der Vorschub lediglich durch einen in 
Bereich der SchweiBvorrichtung angeordneten angetriebenen 
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fiiemen kontinuierlich erfolgt, lessen Antriebsrolle durch 
Beibung fiber den auf ihr laufenden fiiemen und den ge form- 
ten Folienrohr, einen zweiten im Inneren und am hinteren 
Ende des Dorns angeordneten fiber freilaufende Hollen lau- 
fenden fiiemen mitnimmt, daB der SchveiBvorrichtung eine 
Quetschrolle nachgeschaltet ist f daB eine direkte Kfihlung 
vorgesehen ist und dafl als Schneidvorrichtung ein Quer Schnei- 
der mit einer Passersteuerung vorgesehen ist und daB eine 
verstellbare Aufnahme-und Transportvorrichtung zur tfieder- 
herstellung der zylindrischen Bohrform enthalten ist, daB 
die Zuffihrvorrichtung des verschweiBten Folienrohrs auf die 
Spindeln aus der koaxialen Lage gegenfiber einer Spindel aus- 
schwenkbar ist, daB Vorrichtungen vorgesehen sind, die die 
Tubenkopfe derart mit dem Polienrohr verbinden, daB das Fo- 
lienrohr des fertigen Behalters dessen Kopf fiberlappt, und 
daB Bearbeitungsstationen zum Erwarmen der Schulterzone zum 
Anformen und AnschweiBen der Tubenkopfe unter Druck sowie 
zum Kfihlen und Losen der Tuben von den Spindeln und zua Ent- 
laden vorgesehen sind. 

Vorteilhafte Ausfuhrungen der Erfindung sind in den Unter- 
anspriichen angegeben. 

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines bevorzugten Aus- 
ffihrungsbeispiels unter Bezug auf die Zeichnnngen naher er- 
lautert. Es zeigt 
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Fig. i ©in Gesamt schema der erfindung8gemaBen Anlage, 

fig. 2 einen Langaschnitt in senkrechter fiichtung durch 
die Form-, SchweiB- und Kiihlvorrichtung, 

Fig. 3 einen Langsschnitt durch die Form-, SchweiB- und 
KiihlYorrichtung in waagerechter Bichtung, 

Fig. 4 die Vorrictitung zum Abflachen dea rohrformigen 

Korpersj die Schneidvorrichtung sowie die Vorrich- 
tung zur tfiederheratellung dea runden Quer8chnitta 
in Schnitt, 

Fig. 5 die Xopfmaachine und die Zufiihr\rqrrichtung f 
Fig. 6 die einzelnen Arbeit aatationen der Kopfmaachine. 

Die erfindungsgemaBe Anlage zur Herstellung zuaammendruck- 
barer Behalter weiat eine Formvorrichtung *\ auf . Da a von 
einer Folienrolle 2 kommende Folienband 3 f beiapielaweiae 
eine beideeitig mit Folyathylen beachichtete Aluminiumfolie, 
wird iiber Umlenk- und Auagleicharollen 4 einer Formmuffe 5 
zugefuhrt. Die Formmuffe 5 weiat einen Einfiihrungatriehter 6 
und einen darin auagefiihrten Fuhrungaachlitz 7 auf. Die eine 
Wand dea FiihrungBachlitzea 7 dient zur Fiihrung der einen 
Seitenkante dea eingefiihrten Folienbandea 3 und damit gleich- 
zeitig zur gerichteten Einatellung der Lage der ttberlappung 
der beiden Seitenkanten dea Folienbandea 3. 

Au8 den Einfiihrungatrichter 6 gelangt daa vorgeformte Folien- 
band in die eigentliche Formmuffe 5 f die eine zylindrische 
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Form aufweist. In die Eingangsoffnung ragt ein konisch zu- 
laufender Dorn 8. Der Querschnitt dea Einfiihrungstrichters 
6 sowie der Querschnitt dee Domes 8 ist zunachst kleiner 
als der vorgesehene Endquerschnitt des fertig verschweiBten 
Eohrkorpers 23. AnschlieBend wird der gebildete schlauchfor- 
migeHohrkorper aaf HaB gedruckt. Im Ausfiihrungsbei spiel wird 
das schlauchformige Bohr aufgeweitet. Entsprechend dem vor- 
gesehenen MaB der Aufweitung bzw. Verengung sind der Innen- 
querschnitt der Formmuffe 5 und der AuBenquerschnitt des 
Dorns 8 angepafit 9 so daB sie zweistufig ausgefiihrt sind. 



Nach der endgultigen Formgebung gelangt das geformte Eohr 
in die Hochfrequenz-SchweiBvorrichtung 9- Beim Eintritt in 
die einen entsprechenden Querschnitt wie die Endstufe der 
Formmuffe 5 aufweisende Hochfrequenz-SchVeiBvorrichtung 9 
gelangt die tlberlappung der Folienkanten des gebildeteten 
Bohrs zwischen zwei Forderriemen 10 und 11. Durch die Hoch- 
frequenz-Schweiflung entsteht die SchweiBwarme direkt in der 
Folie, so daB Ubertragungselemente nicht erforderlich sind. 

Der eine Forderriemen 10 ist im Inneren des Dorns 8 auf im 
Dora 8 freilaufend angeordneten Bollen 12 derart in einer 
in ihm ausgefiihrten Nut 13 angeordnet f daB die Oberkante des 
oben laufenden Forderriemens 10 die UmriBlinie der Dornober- 
flache vervollstandigt und die Unterkante des unteren umlau- 
fenden Forderriemens 10 im Inneren des Dorns 8 lauft. Der 
Forderriemen 11 ist in einer Hut der SchweiBvorrichtung 9 
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derart angeordnet, dafl er auf der AuBenflache der Uberlap- 
pung des geformten Bohres aufliegt. Dadurch wird erreicht, 
daB die sich iiberlappenden Kanien des Folienbandes anein- 
andergedriickt bleiben, so daB die Formbestandigkeit des vor- 
geformten Bohres gewahrleistet ist. 

Der Forderriemen 10 wird iiber eine antreibbare Bolle 12' an- 
getrieben. Die Bolle 12' ist derart gegeniiber einer freilau- 
fenden Bolle 12 im Dorn 8 angeordnet, daB durcb die Bolle 12' 
den iiber sie laufenden FSrderriemen 10, durch Beibung unter 
EinschluB der sich iiberlappenden Kanten der Bandfolie, die 
Bewegung auf den auf freilaufenden Bollen 12 auf ge set z ten 
Biemen 11 iibertragen wird. Hierdurch wird eine synchrone Be- 
wegung der beiden Biemen 11 und 12 erzielt, die die sich 
iiberlappenden Kanten zwischen sich klemmend fiihren, wodurch 
Jegliches Schleifen des oberen oder unteren Siemens auf der 
Bohrnaht ausgeschlossen wird und ein Beitrag zur Pormbestan- 
digkeit der gebildeten Bohrform geliefert wird. 

Der innere Forderriemen 10 gewahrleistet diese Funktion 
nicht nur in der SchweiBvorrichtung 9, sondern auch in der 
sich an diese anschlieBenden Kiihlvorrichtung 14, so daB die 
noch warme Naht des gebildeten Bohrkorpers keiner mechani- 
schen Beanspruchung, etwa durch Beibung, ausgesetzt ist. 

Der obere Forderriemen 11 ist derart gefiihrt, daB in seiner 
Mitte im Bereich seines unteren Biemehlaufes das SchweiB- 
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gerat 15 angeordnet ist. Bei Verbundfolien ist es vorteil- 
haft eine Hochfrequenz-Induktionsheizung und bei Monofolien 
ein Ultraschall-SchweiBgerat zu verwenden. Durch das SchweiB- 
gerat 15 wird im ttberlappungsbereich eine kontinuierlich in 
Bewegungsrichtung ansteigende Temperatursteigerung erzielt. 
Die Erhitzung erfolgt soweit, daB am Ende des SchweiBgerates 15 
im ttberlappungsbereich der Folienkanten flieBfahige Phasen 
vorhanden sind. 

Die Hohe der Temperatur am Ausgang dea SchweiBgerates 15 
ist entsprechend dem Folienmaterial frei wahlbar und wird auf 
einem bestimmten Niveau gehalten, vozu bekannte MeBfiihler 
und Regelvorrichtungen dienen. 



Im AnachluB an diese Erhitzungszone ist eine von oben auf 
den Forderriemen 11 und damit aucli auf die ttberlappung 
druckende Quetschrolle 16 zum Ausdriicken der flieBfahigen 
Phase der Folie angeordnet. Durch diese ausgedruckte, flieB- 
fahige Phase werden die Kanten der Metallfolie innen und 
auBen verschlossen und es erfolgt dadurch auch die vollstan- 
dige Verbindung der sich uberlappenden Folienkanten. Danach 
gelangt das jetzt geschweifite Rohr auf der SchweiBvorrich- 
tung 15 in die Kiihlvorrichtung 14 f in der es nur von dem 
Forderriemen 10 oder auch von zu beiden Seiten des Hohres 
angeordneten Formrollen 17 gefuhrt und formstabil gehalten 
wird. Die Kiihlvorrichtung 14 bewirkt die direlcte Einwirkung 
der Kuhlleistung auf den warmen Folientiel, ua die Formbe- 
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atandigkeit der Naht unverzuglich zu gewahrleiaten. 

Zur Kiihlung. dea Forderriemens 10 und zur Verbessenmg der 
Gleitfahigkeit der Polie auch in der Muffe aind im Dorn 8 
und gegebenenfalls auch in der Wandung der Fonnmuffe 5 und 
in der SchweiBvorrichtung 9 Of fnungen bzw. Diiaen sum Ein- 
fiihren von Luft vorgeaehen. 

Falls die Eiihlung durch die umgebende Luft nicht ausreicht, 
kann auch ein Geblaae und gegebenenfalls ein Eihlaggregat 
im AnschluB an die Schweifizone vorgeaehen sein. Nach dem 
Durchlaufen dieaer Kiihlatrecke gelangt das geformte endloae 
Eohr in die Schneidvorrichtung 18. 

Die Schneidvorrichtung 18 besteht aus zwei apielfrei rotie- 
renden MeBsern .19. J>ie Umlaufge8chwindigkeit i8t ungleich- 
mafiig in Abhangigjkeit von der Schneidlange derart regelbar, 
daS im Zeitpunkt dea Schnitta die Geachvindigkeit der Meaaer 19 
und dea gebildeten Bohra iibereinatimmen. 

Um die Sauberkeit und Geradlinigkeit dea Schnitta weiter zu 
erhohen, kann das gebildete Rohr von Walzen 20 im Querschnitt 
oval verforat, d.h. abgeflacht werden 9 wobei die langere Sei- 
te parallel zu den Schneidkanten der Meaaer 19 liegt. 

Eine Anderung del 1 Lange der abgeschnittenen Bohrkoxper 1st 
atufenloa uber ein zwiachen dem Vorschubantrieb 21 und der 
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Schneidvorrichtung 18 angeordnetes atufenlo8 regelbarea 
Uberaetzungagetriebe 22 einstellbar, wobei die Messer 19 
den Takt an ge ben- 
Kit der erfindungagemaBen Anlage sind ie nachlange bis zu 
80 oder mehr Eohrkorper pro Minute heratellbar. 

Aus der Schneidvorrichtung 18 gelangen die abgeschnittenen 
Eohrkorper 25 in eine Vorrichtung 24 zur Wiederheratellung 
des runden Querachnitta. Sie beateht aua zwei endloaen um 
unterschiedliche Durchmesaer aufweiaende Bollen 25 umlau- 
fendenund konisch in Bewegungarichtung aufeinander zulauf en- 
den Bandern 26. Die Vorrichtung 24 iat ao veratellbar ange- 
ordnet, daB einmal die RohrkSrper 23 durch die Bander 26 in 
dem Augenblick erfaBt werden, in dem der Schnitt erfolgt, und 
zum anderen, daB der lichte Abstand zwischen den beiden hin- 
teren fiollen 25 und den Bandern 26 etwaa geringer ala der 
jeweilige Durchneaaer dea runden Bohrkorpera 25 i8t, ao daB 
beio Durchgang der Jeweilige Querachnitt in 8enkrechter Bich- 
tung eine leicht ovale Form aufweiat. Aufgrund der Ent8pan- 
nung de8 elaatiaohen Polienmateriala atellt aich nach den 
Verlaaaen der Vorrichtung 24 autonatiach die gevunachte Bund- 
form ein. 

Die abgeachnittenen Eohrkorper 23 gelangen fiber ein Trana- 
portband 27 auf ein Zuffihrband 28 und einzeln in Zuffihr- 
rinnen 29 sur EopfMaachine 30. 
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Die Kopfmaschine 30 enthalt einen senkrecht angeordneten 
Drehtisch; 31 mit senkrecht darauf angeordneten drehbaren 
Spindeln 32. Die Spindeln 32 sind gleichmaBig auf einem 
Badius auf dem Drehtisch 31 in Je gleichen Abstanden von- 

einander angeordnet. Gegenuber jeder Spindel 32 sind Bear- 

■ 

beitungsstationen bzw. Zufuhr- und Entladestationen angeord- 
net. 

Beyor eine Spindel 32 in die Lage gegenuber der Zufuhrrinne 
29 gelangt f wird auf ihr Ende ein Kappenkopf 33 aufgesetzt. 
Bei einer weiteren Drehung des Tisches urn einen Takt, ge- 
langt die init dem Kappenkopf versehene Spindel 32 in die 
I>age gegenuber der Zufuhrrinne 29. Hier wird durch einen 
Taster Oder eine Lichtschranke oder dergleichen featgestellt, 
ob die Spindel 32 dinen Kappenkopf 33 tragt. Tragt die Spin- 
del 32 einen Kappenkopf f wird iiber die Schulter 24 des Kap- 
penkopf es 33 hinweg ein Bohrkorper 23 auf die Spindel 32 
aufgeschoben. 1st Jedoch kein Kappenkopf 33 aufgesetzt, wird 
die Zufuhrrinne 29 ausgeschwenkt und der Bohrkorper wird aus 
der Kopfmaschine ausgestoBen* 

Nach einer weiteren Drehung urn einen Takt wird der fiohrkor- 
per 23 auf den Kappenkopf 33 positioniert und zwar derart f 
daB das Ende des Bohrkorpers 23 noch etwas iiber den Band 
der Schulter 34 des Kappenkopf es 33 vorsteht. 
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In der nachaten Bearbeitungsstation wird die Schulterzone 
dea Kappenkopfea 33 aowie der voratehende Hand de8 Bohr- 
korper8 23 durch HeiB- bzw. tfannluft erwarmt, wobei die 
Spindel 52 zur Erzielung einer gleichmaBigen Erwamung ge- 
dreht wird. 



In der folgenden Bearbeit8Btation wird da8 voratehende Ende 
dea Bohrkorper8 23 durch ein Farmatiick 35 auf die Schulter 
34 dea Kappenkopfea 33 aufgeformt, wobei aich die Spindel 32 
wiederam dreht. 

In der nachatfolgenden Bearbeitnngastation wird der Kappen- 
kopf 33 mit dem aufgefonnten Ende de8 Bohrkorpera 23 durch 
Induktiona8chweiBen unter leichtem Andruck verachweiBt. Durch 
den Andruck wird die gebildete FlieBphaae auagedriickt und 
veraiegelt die AuBenkante der Metallfolie analog bein Bohr- 
bildungsprozeB. 



In den nachfolgenden Bearbeitung88tationen wird zunachat der 
Kappenkopf 33 gekiihlt, beiapielaweiae durch ein Ge blase, 
dann wird ein VerschluBkappe 36 aufgeachraubt und achlieB- 
lich erfolgt ein Loaen der nun fertigen Behalter 37 von den 
Spindeln 32 durch Einblaaen von Luft und in der allerletzten 
Station erfolgt dann das Ent laden. 

Die fertigen Behalter konnen sofort einer Kill station zuge- 
fiihrt werden. Zua-Anpassen der Vorrichtung an verschiedene 



809813/0249 



2643089 

Behalterdurchmesser sind der Dorn 8 t die Muffe 5 und die 
Spindeln 32 austauschbar. 



Wenn das Folienband 3 bereits bedruckt ist t ist es erfor- 
derlich, hin und wieder ein geringfugige Korrektur der 
Schnittlange vorzunehmen, wenn das Druckbild zu weit an ein 
Ende des Eohrkorpers kommt und dadurch bei einem fertigen 
und gefiillten Behalter entweder auf dem Hand der Kopfkappe 
liegt oder im VerschluB des anderen Endes verdeckt wird. 



Bei der erfindungsgemaBen Anlagey die ein stufenloses regel- 
bares Ubersetzungsgetriebe 22 aufweist, wird die Schnitt- 
lange, d.h.die Yorschubgeschwindigkeit eingestellt. Urn eine 
Korrektur zu ermoglichen, wird jedoch ein UbennaB eingestellt 
Betragt das NennmaB beispielsweise 120, wird ein tlbermafl von 
ca. 0,2 zugegeben, d.h. es wird ein GesamtmaB von 120,2 ein- 
gestellt. Das eingestellte UbermaB muB dem zu erwartenden 
Fehler entsprechen. Das eingegebene UbermaB muB folglich 
groBer als die vorhandene Toleranz sein. Durch die Vorgabe 
eines Fehlers braucht eine Korrektur nur in einer RLchtung 
vorgenommen zii werden. Dazu.wird der Vorschub gegenuber den 
Messern verlangsamt, d.h.eigentlich wird der Vorschub ange- 
halten.Die Verlangsamung bzw. das Anhalten des Vorschubs 
erfolgt sehr weich, weil das korrekturausfiihrende Steuer- 
gerat ein Uberholgetriebe mit grofler Ubersetzung f beispiels- 
weise 1:343 besitzt. 
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